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Die Erfindung betrifft ein Kunststoffformteil und ein Verfahren zur Verschwachung von 
5 KunststoffFormtellen, vorzugsweise aus EPP mittels eines 
Ultraschallschneidverfahrens. 

Die Verwendung von Ultraschall zur EInbringung von Vertiefungen in 
KunststoffFonnteile ist aus US6440514B1 bekannt. Alierdings wird in dieser 

10 Patentsclirift nur ein Ultraschall - SchweiBgerat. nicht aber die Venvendung eines 

Ultraschallschneidgerdtes, also beispielsweise eines Ultraschallmessers offenbart. Das 
in US6440514B1 offenbarle Verfahren dient zur Herstellung von Perforationen im 
kontinuierlichen Verfahren. Das Verfahren dient somit nicht der Einbringung von 
Verschwachungen nach Beendigung der Herstellung des KunststoffFormteHs. sondem 

15 beschrSnkt sich auf eine Perforierung der Schichtfolge (12). Die Schichtfolge (12) 
besteht dabei aus einer Dekorschicht (13) einer Schaumschicht (14) und einer 
Barriereschicht (15). Dabei ist auQerdem nicht unbedingt gewunscht, dass diese 
Perforationen unsichtbar bleiben, im Gegenteil. sowohl die Dekorschicht (12), die 
Schaumschicht (14) werden perforiert, nicht aber die als Barriereschicht bezeichnete 

20 Schicht (15). Diese Perforationen dienen dekorativen Zwecken, da sie auf der 

Sichtseite der Innenverkleidung angebracht werden. Die Schichtfolge (12) ubemimmt 
zudem keine tragende Funktion, da zusStzlich noch eine als Basisschicht (11) 
bezeichnete Schicht vorgesehen ist, welche aus einem Kunstharz oder aus 
Polypropylen mit Fullmaterialien bestehen kann. 

25 Verschwachungen, welche als Sollbruchlinien ausgebildet sind, werden zusatzlich zu 
den oben beschriebenen Perforationen vorgesehen. Diese Verschwachungen 
erstrecken sich durch die Basisschicht teilweise in die Schichtfolge (12). Diese 
Verschwachungen werden alierdings mittels eines UltraschallschweiBgerats, eines 
beheizten oder nicht beheizten Schneidmessers oder einer 

30 Hochfrequenzschneidvorrichtung angebracht. Diese Verfahren eriauben nur die 

Realisierung eines in der Fig. 3 dargestellten V-formigen Schnittes. Dieser V-formige 
Schnitt ist vorteilhaft, da das durch die Schneidbewegung zu verdrdngende Material 
sicher abgetragen werden kann. 

Die Verschwachung von expandlertem Polypropylen (EPP) ist aus 
35 US2002/0045728A1 bekannt. Die in der Patentschrift dargestelite Verschwachung liegt 
auch als V-formiger Einschnitt vor, Nach der Lehre von US2002/0045728A1 ist diese 
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V-*S^ abelr Vorteiihafif 

als Einschnitt. Von besonderer Wichtigkeit ist die Tatsache, dass die V-fdrmige 
Verschwachung durch einen Pressvorgang erzeugt wird. Durch diesen Pressvorgang 
wird erreicht, dass die Dichte in der Umgebung der V-fomnigen Verschwachung hoher 
5 als in dem unverschwdchten Berelch des Formtetts ist. Damit soil die lokale Stabilitat 
der Verschwachung gewdhrleistet werden. Es wird auch in dieser Patentschrift nicht 
der Anspruch erhoben, dass die Airbagrei&naht auf der Sichtseite fur den Insassen 
unsichtbar sein soli und diese Eigenschaft auch uber einige Betriebsjahre des 
Fahrzeugs belbehalten soli. 

10 Wenn man die beiden Dokumente kombinieren wUrde, erhalt man eine V-f5rmige 
Verschwachung mit erhohter Partikeldichte im Bereich der Verschwachung, welcher 
als Tragerschicht dient. Die mittels eines der in US6440514B1 erwahnten 
Schneidverfahren heigestellte Verschwachung musste, wenn die Dichte im 
Wandbereich der Verschwachung wie in US2002/0045728A1 erhoht werden sollte, 

15 zudem in einem zweistufigen Verfahren hergestellt werden. Die Tragerschicht wird 
dann im Pressverfahren erzeugt, worauf nachtraglich ein Schneidverfahren zur 
Verschwachung der Barriereschicht und Tellen der Schaumschicht anschlieBen. 
Die Kombination dieser beiden Verfahren verteuert nicht nur das Bauteil, in diesem 
Beispiel die Innenverkleidung des Fahrzeugs, sondem ist auch auf V-fdrmige 

20 Verschwachungsgeometrien beschrankt. 

Somit kann man mit den aus dem Stand der Technik bekannten Losungen keine 
dauerhaft unsichtbare AirbagreiUnaht Oder andere Verschwachung in einem 
mehrschichtigen Kunststoffbauteil erzeugen, wenn nicht nur die Tragerschicht. 
Barriereschicht und Schaumschicht. sondern auch die Dekorschicht geschwacht 

25 werden soil. Durch die V-fdrmige Geometrie des Schnittbildes. kommt es zu 

Abzeichnungen auf der Sichtseite des KunststoffFormteils. Diese Sichtbarkeit kann in 
Warmelagerungsversuchen nachgewiesen werden. Warmelagerungsversuche konnen 
eine Aussage daruber liefem, ob Verschwachungen im Betrieb dauerhaft unsichtbar 
bleiben oder nicht. 

30 Mit den bisher fur unsichtbare Airbags venA^endeten Hersteliungsmethoden fQr 

Airbagreillnahte, wie Frasen, Laserschneiden oder Laserperforation ergeben sich bei 
der Verwendung von EPP zusatzlich Probleme bei der Schnittherstellung, welche eine 
Verklebung des Schnittes und somit ein unsauberes Schnittbild zur Folge haben. Aus 
diesem Grund kommt man auch hier bisher um ein zumindest annahemd V-fdrmiges 

35 Schnittbild nicht herum. 
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Somit wird im Rahmen der Erfindung nach eiher Losung zur Herstellung einer uber 
eine Betriebsdauer von einigen Jahren unter wechselhafter Temperaturbelastung 
unsichtbar bleibenden VerschwSchung gesucht. Wie die Versuchsreihen zeigen, 
konnte man nicht unter Kenntnis des beschriebenen Standes der Technik zu der 
5 angegebenen Losung gelangen, weil weder FrSsen noch Laserschneiden oder 

Laserperforation die gewQnscliten Ergebnisse geiiefert haben. Per Materialaustrag aus 
dem Schnitt wahrend des Schneidvorgangs 1st nur moglich, wenn die Schnittgeometrie 
zumindest annShemd einer V-Form entspriclit. 

Die Grundidee der Erfindung ist daher, ein Schneidverfahren einzusetzen. bei welchem 
10 der Materialaustrag so gering ist, dass die V-Form des Schnittes nicht mehr 

erforderlich ist. Wenn der Schnitt so geringen Querschnitt hat. dass er mit freiem Auge 
kaum noch sichtbar ist, kann nicht nur der Materialaustrag auf ein Minimum reduziert 
werden Der Schnitt selbst verschwacht das Kunststoffmaterial kaum bei Angriff von 
Kraften, welche durch normale Benutzung des Kunststoffformteils, entstehen. Diese 
15 Krafte werden zumindest teilwelse normal zur Schnittebene eingeleitet. wodurch sich 
der Schnitt entweder schfieKt und sich wie das Umgebungsmaterial verhdlt oder nur 
geringfugtg aufweitet. Somit wirken auf die unverschwachte Dekorschicht keine gro&en 
Belastungen. Wenn es hingegen zur Auslosung eines Airbags kommt. wirken die auf 
den Schnitt wirkenden Krafte annahemd parallel zur Schnittflache, wodurch der 
20 unverschwachte Restquerschnitt sauber durchtrennt werden kann, ohne dass sich 
Materialabldsungen bilden. 

Mit dem Ultraschallschneidverfahren ist ein Schnitt von sehr geringer Breite 
herstellbar, wodurch vermieden wird, dass sich auf der Sichtseite Einfallstellen bilden 
kSnnen. 

25 Dadurch, dass der Ultraschallschnitt das Material der Tragerschicht nicht schadigt. 
kommt es weder zu Verklebungen noch zur Bildung von Fransen oder anderen 
Unsauberkeiten auf der Schnittoberfiache. Das Ultraschallschneidverfahren eriaubt die 
Herstellung sehr glatter Schnittoberfiachen. 

Weil Unsauberkeiten im Schnittbild wegfallen. ist es auch moglich. sehr prazise 
30 Schnitte herzustellen. Diese Schnitte konnen beliebige Tiefe annehmen, sodass in 
vorteilhaften Ausfiihrungsbeispielen nicht nur die Tragerschicht, sondem auch die 
Schaumschichten und Teile der Dekorschicht geschnitten werden kdnnen. 
Diese Schnitte kdnnen auch in einem beliebigen Zeitraum nach Abschluss der 
Herstellung des Kunststoffformteils vorgenommen werden. Das bedeutet, dass die 
35 Herstellung des Kunststoffformteils und die Schneidanlage nicht gekoppelt sein 
mussen, sondem aus separaten Aniagen bestehen kOnnen. welche sich an 
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verechiedenen 

werden erst zu dem Zeitpunkt vorgenommen, an welchem ein derartiges 
Kunststoffformteil beispielsweise in ein Fahrzeug montiert wird. 

5 Kunststofffonnteile mit VerschwSchungen werden haufig im Fahrzeuginnenraum 
verwendet. Sie dienen der optischen Abdeckung von Sicherheitssystemen im 
Fahrzeug, wie beispielsweise von Airbagvorrichtungen. M\t dem vorgestellten 
Verfahren und dem Kunststoffformteil, welches mit diesem Verfahren hergestellt wird, 
ist es moglich, Verschwachungen herzustellen, welche im Innenraum des Fahrzeugs 
10 unsichtbar sind und dies auch uber einer Betriebsdauer von mehreren Jahren bleiben. 



Fig. 1 ist eine Ansicht eines mehrlagigen EPP - Kunststoffformteils 
Fig. 2 ist ein mfigliches Anwendungsbeispiel eines mehrlagigen Kunststoffformteils in 
einer Instrumententafel eines Fahrzeugs 
15 Fig. 3 und Fig. 4 stellen Verschwachungen dar. welche mittels einer Frasvorrichtung 
erzeugt wurden. 

Fig. 5 und Fig. 6 stellen Verschwachungen dar, welche mittels einer 
Laserperforationseinrichtung erzeugt wurden. 
Fig. 7 und Fig. 8 stellen Verschwachungen dar, welche mittels einer 
20 Ultraschallschneidvorrichtung erzeugt wurden. 



Fig. 1 ist eine Darstellung eines mehrlagigen Kunststoffformteils (1) mit mindestens 
einer Schicht aus EPP (expandiertes Polypropyleh) Die EPP - Schicht (2) fungiert als 
Tragerschicht, an die EPP - Schicht kann anschlieBend eine Sperr- oder 
25 Verbindungsschicht (3) vorzugsweise aus PA vorgesehen sein. auf welche eine 
Schaumschicht (4). vorzugsweise aus Polypropylen oder PVC-Schaum 
(Polyvinylchlorid) folgt, auf welche wiederum eine Dekorschicht (5) folgt. Diese 
Dekorschicht kann aus TPO (thermoplastisches Polyolefin) aus PVC oder ahnlichen 
Materialien bestehen. 

30 In Fig. 2 ist ein mdgliches Anwendungsbeispiel fur ein derartiges Kunststofffonmteil 
beschrieben. Fig. 2 ist ein Schnitt durch eine Airbagabdeckung in einer ersten 
Ausfuhrungsform. Die Innenraumverkleidung (10) besteht aus einem Bereich, welcher 
als Abdeckung (12) fur einen Airbag dient und mindestens einem weiteren Bereich (11) 
dem die Funktion der Abgrenzung des Fahrzeuginnenraums gegenuber der Trager- 

35 Oder Rahmenkonstruktion des Fahrzeugs zukommt. Diese Innenraumverkleidung 
besteht in einer bevorzugten Ausfuhrungsart aus einer Dekorschicht (5) und einer 
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" kuhststofflra^^ vorzugswdse^^^^^^ 
EPP, wenn dem Wunsch nach Gewichtsreduktion des Kunststoffformteils Rechnung 
getragen werden soil. Eine derartige Schaumschicht (4) besteht bevorzugt aus 
Polypropylen oder PVC. 
5 Im allgemeinen wird die Schaumschicht (4) von einer Dekorschicht (5) abgedeckt sein. 
Gerade im Fall der Verwendung von expandiertem Polypropylen (EPP) als 
Tragerschicht entsteht ein relativ grosszelliger Schaum, dessen Haflung mit der 
Schaumschicht, je nach eingesetzter Materialkombination nicht ausreicht, um einen 
dauerhaften Verbund von EPP Schicht und Schaumschicht zu gewahrleisten. Daher 
10 kann die EPP-Schicht noch von einer weiteren, Spenr- oder Verbindungsschicht (3) 
bedeckt sein, die entweder als Haftvermittler oder als Kfebeschicht oder als 
Kombination derselben dient. 

Die Schaumschicht (4) besteht vorzugsweise ebenfalls aus geschaumtem PP, kann 
aber auch andere Materialien, wie Polyethylen (PE) oder PVC umfassen. Diese, auch 
15 als Ruckenschaum bezeichnete, Schaumschicht wird gemeinsam mit der . 

Dekorschicht, wie beispielsweise einer Folie, in ein Schaumwerkzeug eingelegt und mit 
EPP hinterschSumt. 

Fig. 3 stellt die Verschwachung einer EPP - Schicht durch Frasen dar. Die in Fig. 3 
dargestellte Ansicht ist eine Ansicht von der Seite aus auf welcher die Verschwachung 

20 angebracht ist. Durch die Venvendung verschiedener Fraserdurchmesser lassen sich 
unterschiedlich breite Rillen (6) erzeugen. Allerdings hat sich in Versuchen gezeigt, 
dass diese Rillen eine unsaubere Oberflache haben. Im Bereich der EPP-Schicht 
ragen Vorsprtinge in die Rille hinein, es kommt zu einer Fransenbildung (7). Diese 
Fransenbildung soil vermieden werden, da sich Fransen im Fall der Ausldsung eines 

25 Airbags von der Tragerschicht idsen konnen und somit im Fahrzeuginneren 
unkontrollierbaren Partikelflug verursachen kdnnen. 

Problematisch ist beim Frasen auch die Breite der Rille, wodurch sich die Rille auf der 
Oberflache der Dekorschicht abzeichnen kann. Derartige Abzeichnungen werden fur 
unsichtbare Airbagvorrichtungen im allgemeinen nicht toleriert. 
30 Fig. 4 ist eine pei^pektivische Ansicht eines durch Frdsen verschwachten Beretchs 
eines mehrlagigen EPP-Formteils. Schematisch wird der Ort der Fransenbildung 
dargestellt. 

Fig. 5 ist eine Ansicht auf eine Vertiefung, welche durch eine Laserperforation 
hergestellt wurde. Laserperforieren hat gegenUber FrSsen deutliche Vorteile bzgl. der 
35 ^ Breite der Vertiefung (8). Jedoch ist die Breite immer noch nicht in alien Fallen gering 
genug, um eine Sichtbarkeit der Vertiefung in jedem Fall gflnzlich auszuschlieBen. 
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Entschelden^^^ 

Eigenschaften der Materialien, es gibt Materialien die sich nur sehr schlecht oder gar 
nicht mit diesem Verfahren bearbeiten lassen. 

Bislang ist es In den Versuchsreihen noch nicht gelungen, ein Kunststoffformteil aus 
5 EPP mit einer Vertiefung zu erzeugen, welche auch nach einer Warmelagerung sich 
auf der Sichtseite nicht abgezeichnet hStte. Es verbleiben stets irreversible, entlang der 
Vertiefung verlaufende Einfallstellen (9) auf der Sichtseite des Kunststofffonnteils. 
wenn die Vertiefung nicht nur die Tragerschicht (2) . sondem auch die Schaumschicht 
(3) und Telle der Dekorschicht (5) umfasst, 
10 In Fig. 6 ist eine derartige Vertiefung gezelgt, welche mittels einer Laserperforation 
erzeugt wurde. 

Fig. 7 ist eine Ansicht auf eine Vertiefung, welche durch einen Schnitt mittels 
Ultraschall hergestellt wurde. Ultraschallschneiden minimiert nicht nur die Breite des 
Schnittes 15. sondem macht auch die Fertigung von Schnitten beliebiger Tiefe 
15 moglicht. Auch bei dem Einsatz unterschiedlicher Materialkombinatipnen zeigen sich 
deutliche Vorteile bzgl. der Genauigkeit der Schnittfuhrung, der Reproduzierbarkeit der 
Schnltttiefe. Erst durch diese MaBnahmen en^eicht man das Ziel, eine Sichtbarkelt der 
Vertiefung in jedem Fall ganzlich auszuschlieBen. 

In den Versuchsreihen ist gezeigt worden. dass ein Kunststofffomiteil aus EPP mit 
20 einem Schnitt erzeugt werden kann, welcher sich auch nach einer Wamrilagerung auf 
der Sichtseite nicht abzeichnet. Es verbleiben keine entlang des Schnittes verlaufende 
Einfallstellen auf der Sichtseite des Kunststofffomiteils bestehen. auch wenn der 
Schnitt (15) nicht nur die Tragerschicht (2) , sondem auch die Schaumschicht (3) und 
Teile der Dekorschicht (5) umfasst. 
Ms In Fig. 8 sind zwei mogliche Schnitte (15, 16) dargestellt. Die beiden Schnitte haben 
entlang ihrer Gesamttiefe eine Breite von nicht mehr als 1 mm. Die Schnitte konnen 
sich uber die gesamte Langenabmessung oder Breitenabmessung des 
Kunststofffonnteils erstrecken oder nur in einem Teil des Kunststofffomiteils 
angebracht sein. Es ist auch moglich den Schnitt nicht durchgehend laufen zu lassen, 
30 sondem zu unterbrechen, sodass erreicht wird, dass das Kunststoffformteil nur 
teilweise uber die gesamte Schnittlange geschnitten wird. 

Die Breite der Schnitts am Schnittgrund (17) unterscheidet sich nicht wesentlich von 
der Breite des Schnitts auf der Oberfiache (18) einer der zumindest teilweise 
durchtrennten Schichten. Da sich die SchnittflSchen (19.20) fast beruhren, erfolgt bei 
35 Einwirkung von Kraften, welche nomial oder annahemd normal zur Schnittflache 
gerichtet sind. in keinem Fall eine Knickung. Wenn Krafte auf die Schnittflache 
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werden die beiden Schnittfiachen aneinander gepresst und durch die Reibung 
zwischen den Flachen konnen derartige Krafte aufgenommen werden. Dieser Vorteil 
wirkt sich vor allem im Dauereinsatz eines derartigen Kunststoffformteils in einem 
5 Fahrzeug vorteilhaft aus. Durch die Manipulation von Schaltem, die OfFnung des 

Handschuhkastens, die AbstQtzung auf einer TQrseitenverkleidung kommen im Betrieb 
des Fahrzeugs die unterschiedlichsten Belastungen auf ein derartiges 
Kunststofffomiteil. Diesen Belastungen ist gemeinsam, dass sie flachig eingeleitet 
werden, und somit immer eine Kraftkomponente gegeben ist, welche normal auf die 

10 Schnittfiache wirkt. 

Wenn hingegen eine Sicherheitseinrichtung, wie ein Airbag. ausgeldst werden soil, ist 
(j^'^ die Hauptwirkungsrichtung der KrSfle parallel zur Schnittebene. Somit muss im Fall der 
Aktivierung einer Sicherheitseinrichtung nur noch die Kraftkomponente ubenAOJnden 
werden, welche dem Durchtrennen des Restquerschnitts entgegensteht. 

15 Die Schnitttiefe kann ebenfalls variiert werden. Je nach venvendetem Schaum- und 

Dekomiaterial kann der Schnitt entweder nur im Tragemiaterial (2) vertaufen Oder aber 
auch zumindest teilweise in der Schaumschicht (4) liegen. Wenn eine Dekorschicht 
verwendet wird. die vorzugsweise aus TPO oder PVC besteht, konnen zusatzlich auch 
Telle der Dekorschicht angeschnitten werden. Dieser Schnitt ist in Fig. 8 mit der 

20 Bezugsnummer (16) versehen. Wenn die Schnitttiefe in der Folie nicht mehr als 75% 
der Foliendicke betragt. ist der Schnitt auf der Sichtseite auch nach einer 
Warmelagerung des Kunststoffformteils unsichtbar. Ein Ultraschallschnitt weist in einer 
Schnittansicht. wie Fig. 8, ungefShr rechteckigen oder rautenfarmigen Querschnitt auf. 




Bezugszeichenliste 



I. KunststoffFormteil 

5 2. EPP-Tragerschicht 

3. Sperr- Oder Verbindungsschicht aus PA 

4. Schaumschicht aus PP Oder PVC 

5. Dekorschicht aus TPO oder PVC 

6. Rille aus Frasverfahren 
10 7. Fransenbildung 

8. Vertiefung 

9. Einfallstelle 

10. Innenraumverkleidung 

I I . Abdeckungsbereich 
15 12. Abgrenzungsbereich 

13. Gewebe 

14. Schusskanal 

15. Ultraschallschnitt 

16. Ultraschallschnitt 
20 17. Schnittgrund 

18. Oberflache des Schnitts 

19. iinke Schnittfiache 

20. rechte Schnittfiache 
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"ANSPROCHE ^'^ " 

1 . Kunststoffformteil (1), bestehend aus mehreren Schichten. wobei mindestens eine 
Schicht (2) expandiertes Polypropylen enthSlt. wobei zumindest ein Teil der 
Schichten Verschwachungen aufweisen. die in Form von Schnitten(15.16) 
ausgefuhrt sind, welche auf zumindest einer Selte zumindest eine der Schichten 
nicht vollstandig durchtrennen. gekennzeichnet dadurch, dass die Breite der 
Schnitts am Schnittgrund (17) sich nicht wesentlich von der Breite des Schnitts auf 
der Oberflache (18) einer der zumindest teilweise durchtrennten Schichten 
unterscheidet. 

2. Kunststofffonntei! nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch. dass die Breite der 
Vertiefung an der Oberflache nicht mehr als 1 mm betragt. 

3. Kunststoffformteil nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass die Breite der 
Vertiefung am Vertiefungsgrund nicht mehr als 1 mm betrSgt. 

4. Kunststoffformteil nach Anspruch 1 . gekennzeichnet dadurch, dass die Vertiefung 
im Schnitt ungefahr rechteckigen Oder rautenformigen Querschnitt aufweist. 

5. Kunststofffomnteil nach Anspruch 1 , gekennzeichnet dadurch. dass die Schicht aus 
expandiertem Polypropylen eine TrSgerschicht ist. 

6. Kunststoffformteil nach Anspruch 5, gekennzeichnet dadurch, dass zusatzlich zu 
der Tragerschicht (2) mindestens eine Schaumschicht (4) und eine Dekorschicht 
(5) vorgesehen sind. 

7. Kunststoffformteil nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, dass die 
Schaumschicht (4) vorzugsweise aus Polypropylen Oder Polyvinylchlorid besteht. 

8. Kunststoffformteil nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, dass die 
Dekorschicht (5) vorzugsweise aus einem thermoplastischen Polyolefin (TPO) 
Oder aus Polyvinylchlorid besteht. 

9. Kunststoffformteil nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass die 
Eindringtiefe der Verschwachung Telle der Tragerschicht (2) umfasst. 
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10. Kunststoffformteil nach Anspruch 9, gekennzeichnet dadurch, dass die 
VerschwSchung in einem Teil der Tragerschicfit (2) eine Eindringtiefe von nicht 
weniger als der Halfte der Dicke der Tragerschicht aufweist. 

5 

11. Kunststoffformteil nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, dass die 
Eindringtiefe der Verschwachung die gesamte TrSgerschicht (2) umfasst 

Kunststofffomiteil nach Anspruch 11, gekennzeichnet dadurch. dass die 
Eindringtiefe der Verschwachung die gesamte Tragerschicht (2) umfasst und Teile 
der Schaumschicht (4) umfasst. 

Kunststoffformteil nach Anspruch 1. gekennzeichnet dadurch, dass die 
Eindringtiefe der Verschwachung die gesamte Tragerschicht (2) umfasst sowie die 
Schaumschicht (4) und Teile der Dekorschicht (5) umfasst. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffformteils aus mehreren Schichten. von 
welchen mindestens eine Schicht (2) aus expandiertem Polypropylen besteht, 
welche mit Verschwachungen versehen werden. welche sich uber zumindest einen 
20 Teil der gesamten Schichtdicke erstrecken, wobei zumindest eine Schicht nicht 

vollstandig durchtrennt wird, gekennzeichnet dadurch, dass die Verschwachungen 
durch ein Ultraschallschneidverfahren hergestellt werden. 



12. 

10 




15 
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- zaSAMMENFASSUNG " "~ " " " ~ 

Ein Kunststoffformteil (1), besteht aus mehreren Schichten, wobei die Tragerschicht (2) 
aus expandiertem Polypropylen (EPP) besteht, und eine optionale Schaumschicht (4) 
5 und eine Dekorschicht (5) vorgesehen sein konnen. Dieses Kunststoffbautell weist 
Verschwachungen auf, die in Fonn von Schnltten(15,16) ausgefQIirt sind. 
Damit diese Schnitte auf der Sichtseite, d.h. auf der Dekorscliicht, unsichtbar bleiben, 
werden diese Schnitte mittels eines Ultraschallschneidverfahrens ausgefOhrt. wodurch 
Vertiefungen in Form eines Schnittes (15.16) von annahernd rechteckigem 
10 Querschnitt und einer Breite von nicht mehr als 1 mm entstehen. 
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